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Method and device for feeding flat articles from at least one pile of those 
articles to a machine. 
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Abstract 



The invention relates to a method and a device for feeding a work station. It will find its application in 
particular in the cardboard-industry field for feeding cardboard-panel or cardboard-blank converting 
machines from at least one pile of such articles. According to the invention, a storage zone is formed in 
which the piles (5) are substantially contiguous, all the said piles (5) are moved towards a separation zone 
(6) in which a pile (7) is secured. Next, the said articles are taken up, continuously, one by one from the 
bottom of the pile (7) and the said articles, thus picked up (9), are transferred, forming a continuously 
moving lay er (10 ) in the form of overlapping scales which is supported and directed towards the said work 



station (2). 
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© Proc^de* et dispositif d'alimentation d*un poste de travail en produits plats a partir d'au moins une 
pile de tels produits. 
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© L'invention concerne un procede et un dispositif 
d'alimentation d'un poste de travail. Elle trouvera* 
notamment son application dans le domaine de la 
cartonnerie pour aJimenter des machines de transfor- 
mation en flancs ou plaques de carton a partir d'au 
moins une pile de tels produits. 

Selon l'invention, on forme une zone de stocka- 
ge dans laquelle les piles (5) sent sensiblement 



contigQes, on deplace I'ensemble des dries piles (5) 
vers une zone de separation (6) dans laquelle une 
pile (7) est assujettie. 

Ensuite, on preleve un a un les dits produits par 
le bas de la pile (7) en continu, et on transfere les 
dits produits ainsi preleves (9) en formant une nappe 
(10) en ecaille en mouvement continu que Ton sup- 
porte et dirige vers le dh poste de travail (2). 
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L' invention est relative a un proced£ et a un 
dispositif d'alimentation d'un poste de travail en 
produits plats a partir d'au moins une pile de tels 
prodults. 

L'invention trouvera notamment son application 
dans de nombreux domaines de Pindustrie oD il est 
necessaire de travailler de tels produits plats dans 
differents postes de travail. Une des applications 
de la presents invention concerns le domaine de la 
cartonnerie ou il est courant de former des piles de 
flancs ou de plaques de carton qui sont ensuite 
reprises et servent a Palimentation de drfferentes 
machines telles que par exemple presses a decou- 
per, presses a imprimer, etc.... 

Dans ce domaine la matiere premiere, a savoir 
les flancs ou plaques de carton, est obtenue a 
partir de machines a onduler qui, apres decoupe 
de la bande longitudinalement et transversalement 
en sortie de machine, permettent de former des 
piles de plaques planes couchees. 

Ces differentes piles sont stockees avant ieur 
reutilisation, et dans de nombreux cas, Palimenta- 
tion des machines de transformation se fait ma- 
nuellement par un opdrateur qui am&ne une pile de 
plaques et la depose par paquets acceptables dans 
le margeur de la dite machine. 

Dans le cas d'installations automatisees, on 
connait des dispositifs dits "alimentateurs automati- 
ques" qui permettent, a partir d'une pile de pla- 
ques planes couchees en carton, de former des 
paquets de plaques en nombre plus restreint pour 
alimenter, par exemple, le margeur d'une machine 
de transformation. 

Cela etant, en fonction de la cadence d'utiiisa- 
tion des plaques, il est necessaire de realiser un 
stockage intermediate des piles avant Ieur utilisa- 
tion dans les dits alimentateurs automatiques. Ce 
stockage est realist g^neralement sur des tables a 
rouleaux sur lesquelles sont placees les piles verti- 
calement et qui permettent a un operateur d'ame- 
ner manuellement la pile en la poussant douce- 
ment le long de ce chemin de roulement vers le 
poste de travail. 

Un premier probleme particuiier se pose lors- 
qu'il est necessaire de transferer ou manutention- 
ner des piles dont la hauteur est importante par 
rapport aux dimensions de sa base de sustentation. 
En effet, Ieur equilibre est precaire et si aucune 
attention particuliere n'est apportee, il sera courant 
de voir s'ebouler de telles piles. 

Les eboulements ont des causes diverses et 
dependent par exemple de la rectitude de Pempila- 
ge, des accelerations lors des mouvements de la 
pile, des blocages intempestifs du bas de la pile, 
etc.... Ces eboulements se repercutent naturelle- 
ment sur le coOt de revient du produit fini car la 
perte de temps ainsi provoquee a une incidence 
sur la main d'oeuvre necessaire pour le produit fini. 



Un autre probleme inherent aux installations 
existantes reside dans le fait qu'il est impiratif 
d'avoir des chemins de roulement qui reiient les 
aires de stockage aux machines ou les machines 

5 entre elles, et qui, generalement constitues par des 
tables a rouleaux, occupent la surface du sol en 
entravant la libre circulation entre les machines et 
les aires de stockage. " 

Cela est prejudiciable dans certains cas car il 

10 est courant de devoir intervenir aux abords des 
machines de travail pour Ieur entretien ou autre, et 
la presence des chemins de roulement a rouleaux 
constitue une gene insurmontable. 

Pour paliier certains de ces inconvenients, il a 

is £t£ imaging un procedd de transfert d'une pile de 
produits plats et un dispositif de manutention d'une 
telle pile dont un objectif est d'autoriser la libre 
circulation au niveau du sol entre les differents 
postes de travail et ('aire de stockage en dega- 

20 geant la surface au sol et en 6vitant Putilisation de 
chemins de roulement a rouleaux jusqu'a la machi- 
ne a desservir. 

Pour ce, on utilise un chariot de transfert de 
piles, de type "navette", qui soit apte a prelever 

25 une pile verticalement dans une aire de stockage, 
et a la deplacer jusqu'au poste de travail en evitant 
Peboulement en cours de trajet. 

Neanmoins dans ces systemes, il est necessai- 
re de lever ou couch er la pile, ce qui engendre une 

30 consommation d'energie et de temps non negligea- 
ble, de prevoir des realisations sophistiquees telles 
que des tables telescopiques et deplagables sur 
rails, ce qui influe egalement sur le coQt de revient 
des produits finis. 

35 Le but de la presente invention est de proposer 
un procede et un dispositif d'alimentation d'un pos- 
te de travail en produits plats a partir d'une pile de 
tels produits qui permettent de paliier les inconve- 
nients des dispositifs existants. et qui autorisent 

40 neanmoins une production avec des cadences ele- 
vees, tout en abaissant le coDt de revient des 
produits finis. 

Un des buts de la presente invention est de 
proposer un procede et un dispositif d'alimentation 

45 d'un poste de travail en produits plats qui ne ne- 
cessitent plus les deplacements sur de grandes 
distances des piles verticales qui evitent ainsi Ieur 
eboulement intempestif. 

Un autre but de la presente invention est de 

so proposer un procede et un dispositif d'alimentation 
d'un poste de travail en produits plats qui presen- 
tent une infrastructure \6ghte et escamotabie afin 
d'autoriser Pacces au dit poste de travail sans etre 
gene par ('installation d'alimentation. 

55 Un des buts de ia presente invention est d'ap- 
pliquer le procede et le dispositif d'alimentation au 
domaine de la cartonnerie pour autoriser une ali- 
mentation automatique des machines de transfer- 
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mation a partir d'un stock de piles de flancs ou de 
plaques de carton, queiles que soient leurs dimen- 
sions, evitant les interventions manuelles, presen- 
tant un fonctionnement fiable et minimisant les 
temps perdus et I'energie consommee. 

Un autre but de la presente invention est de 
prevoir un proced£ et un dispositif d'alimentation 
d'un pbste de travail en produits plats qui admet- 
tent un grand nombre de produits a traiter de 
dimensions non impos£es tout en autorisant un 
centrage automatique de la pile des produits en 
entree. 

Par ailleurs, lorsque Ton manutentionne les 
produits en piles, il est constant que la plaque de 
bas de pile soit souillee, notamment par les 
convoyeurs a rouleaux du magasin de stockage. 
Un des buts de la presente invention est de per- 
mettre I'evacuation de cette plaque de bas de pile 
afin d'eviter qu'elle soit traitee par le d'rt poste de 
travail et constitue par la suite un produit defec- 
tueux. 

D'autres buts et avantages de la presente in- 
vention apparaTtront au cours de la description qui 
va suivre, qui n'est cependant donn£e qu'a titre 
indicatif, et qui n'a pas pour but de la limiter. 

Selon ia presente invention, le procede d'ali- 
mentation d'un poste de travail en produits plats, 
tels que par exemple des flancs ou plaques de 
carton, a partir d'une pile de tels produits, est 
caracterise par le fait que ; 

- on forme une zone de stockage dans laquelle 
les piles sont sensiblement contigQes, 

- on deplace I'ensemble des dites piles vers 
une zone de separation dans laquelle une 
pile est assujettie, 

- on preleve, en continu, un a un les dits 
produits par le bas de la pile, 

- on transfer! les dits produits ainsi preleves en 
formant une nappe en ecaille en mouvement 
continu que Ton supporte et dirige vers le dit 
poste de travail. 

Le dispositif de invention, permettant la mise 
en oeuvre du procede d'alimentation d'un poste de 
travail en produits plats precites, comprenant au 
moins une aire de stockage sur laquelle des piles 
sont disposees sensiblement contigQes, est carac- 
terise par le fait qu'il comporte : 

- des moyens de prelevement des produits 
plats un a un par le bas de la pile, 

- des moyens pour former une nappe en ecail- 
le a partir des dits produits ainsi preleves, 

- des moyens de transfert, escamotables au 
moins en partie, aptes a supporter et diriger 
la dite nappe ainsi formee vers le poste de 
travail. 

La presente invention sera mieux comprise a la 
lecture de la description suivante accompagnee 
des dessins en annexe qui en font partie integran- 



te. 

La figure 1 montre une vue en perspective d'un 
dispositif d'alimentation d'un poste de travail en 
produits plats, tels que par exemple des flancs ou 
5 plaques de carton, a partir d'au moins une pile de 
tels produits. 

La figure 2 montre une vue schematique de 
profil du dispositif represents a Ia figure 1 en 
position travail, c'est-a-dire pour la delivrance des 
io produits plats au poste de travail. 

La figure 3 montre un detail de la machine 
illustree aux figures 1 et 2 illustrant le prelevement 
des produits un a un par le bas de la pile. 

La figure 4 montre une vue de profil de la 
15 machine representee a la figure 2, en position non 
utilisation, les moyens de transfert etant escamotes 
pour laisser le iibre acces autour du poste de 
travail. 

La figure 5 montre en vue de profil une partie 
20 de ia machine de la presente invention 6quip6e de 
differentes variantes. 

L'invention vise un procede et un dispositif 
d'alimentation d'un poste de travail en produits 
plats h partir d'au moins une pile de tels produits. 
25 Bien que celle-ci ait e\6 plus particuiierement 
developpee dans le domaine de la cartonnerie afin 
de manutentionner des flancs ou plaques de carton 
et d'alimenter des machines de transformation de 
tels produits, celle-ci pourrait s'appliquer a tout 
30 autre type de piles de produits plats a manuten- 
tionner. 

En outre, la presente invention trouvera une 
utilisation avantageuse lorsque les piles de tels 
produits ont une hauteur importante par rapport 

35 aux dimensions de la base de sustentation, ce qui 
influe sur la stabilite d'une telle pile. 

Actuellement, pour alimenter les postes de tra- 
vail, on pratique le deplacement des piles manuel- 
lement en prenant toutes precautions ou on proce- 

4a de mecaniquement, soit en partageant la pile en 
paquets dont I'equilibre est plus stable, soit en 
transportant la pile en la maintenant pour eviter 
qu'elle ne s'e*boule. 

De telles operations se repercutent sur le coOt 

45 de revient du produit fini, car il est necessaire 
d'utiliser une main d'oeuvre abondante dans le cas 
du travail manuel ou de mettre en oeuvre des' 
machines plus ou moins sophistiquees consonv 
mant une energie non negligeable, ce qui augmen- 

50 te egalement le prix de revient. 

La solution apport£e par la presente invention 
permet d'automatiser Talimentation des postes de 
travail et propose un procede original different de 
ceux existants, necessitant des moyens mecani- 

55 ques minimum, absorbant une energie minimale 
egalement et d'un fonctionnement fiable et sOr, tout 
en autorisant, lorsqu'il est souhaitable, I'acces Iibre 
autour du poste de travail concerne. 
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Les figures 1 et 2 illustrent particulierement le 
procede de la pr^sente invention ainsi qu'un mode 
de realisation du dispositif mettanl en oeuvre le dit 
procede. 

On a d'une part une aire de stockage 1 et 
d'autre part un poste de travail & aiimenter 2, 
espaces I'un de I'autre et r6unis par le dispositif 
d'aiimentation 3 de la presente invention. 

A la figure 1, la zone de stockage 1 est repre- 
sentee h vide pour iliustrer sa structure, avantageu- 
semerrt constitute par une table de convoyeur & 
rouleaux traditionnelle 4, motorisee ou non, sur 
laquelle vont reposer verticalement ies piles 5 de 
produits. 

Comme le montre particulierement la figure 2, 
dans la zone de stockage 1, les differentes piles 5 
sorrt stockees d'une maniere corrtigOe. Cette dispo- 
sition permet avantageusemerrt de renforcer la sta- 
bilrte des differentes piles grace au contact des 
cotes latdraux des dites piles 5. Ainsi, on dvite 
I'eboulement des dites piles car elles s'epaulent 
Tune sur I'autre. 

A titre d'exemple, on a otrtenu de bons resul- 
tats dans I'alimentation de posies de travail h partir 
de piles d'environ deux mitres de hauteur consti- 
tutes de flancs cartonnes de largeur comprise en- 
tre 200 et 1.500 mm et de longueur comprise entre 
500 et 3.000 mm. Toutefois, il pourrart etre envisa- 
ge d'utiliser des piles de dimensions differentes qui 
preserrteraient une stabiiite plus naturelle et qui 
pourraient alors etre isolees les unes des autres. 

Cette zone de stockage 1 etarrt formee, selon 
le proc£d£ de ('invention, on d6 place I'ensemble 
des dites piles 5 vers une zone de separation 6 
dans laquelle une pile 7 est assujettie. 

Pour tenir compte de la stabiiite precaire des 
piles dans certains cas, les piles 5 contigUes sont 
disposees en une file sur le convoyeur 4 et on 
deplace I'ensemble de la file, pas a pas, vers la 
zone de separation 6 a chaque fois qu'une des 
piles assujetties 7 est transferee. 

Comme il a £t£ sp£cifi6 plus haut, les piles 
s'£paulent Tune I'autre lors du transfert et en ou- 
tre, on maintient la face avant 8 de la pile assujettie 
7 dans la drte zone de separation 6 sur sa hauteur. 

Cela etant, au niveau de ia dite zone de sepa- 
ration 6, on prSfeve, un h un, les dits produits par 
le bas de la pile 7, en continu, puis on transfert les 
dits produits ainsi preleves 9 en formant une nappe 
10 en ecailie en mouvement continu que Ton sup- 
porte et dirige vers le dit poste de travail 2. 

En outre, pour faciliter le transfert des dits 
produits 9, et notamment pour faciliter la montee 
des plaques et Sgalement faciliter le contrdle et le 
retrait de plaques mauvaises par un operateur pen- 
dant leur transfert, leur chemin de ddplacement est 
au moins en partie en arc de cercle, comme le 
montre particulierement la figure 2. 



Selon un mode de realisation du dispositif d'ali- 
mentation 3 de la presente invention, celui-ci com- 
prend au moins une aire de stockage 1 sur laquelle 
les dites piles 5 sont disposees sensiblement conti- 
5 gQes, ainsi que des moyens de preievement 11,12 
des produits un & un par le bas de la pile, des 
moyens 13 pour former une nappe en ecailie 10 a 
partir des produits 9 ainsi preleves, et des moyens 
de transfer! 14, escamotables au moins en partie, 
10 aptes h supporter et diriger la drte nappe 10 ainsi 
formee vers le poste de travail 2. 

En ce qui conceme les dits moyens de preie- 
vement des produits un a un par le bas de la pile, 
ils sorrt avantageusement consthues par la combi- 
75 naison ; 

- d'un tablier vertical 12, apte a maitenir la face 
avant 8 de la pile 7 assujettie dans la zone 
de separation 6, sur au moins une partie de 
sa hauteur, 

20 - d'un plan de pose 1 1 de la dite pile 7, dont la 
surface est apte a etre mise en mouvement 
de fagon a creer un mouvement de transla- 
tion 17 du produit inferieur 15, de la dite pile 
assujettie, en contact avec la dite surface. 
25 Le mouvement de separation est plus speciale- 
ment illustre a la figure 3 qui montre la partie 
inferieure de la pile 7 assujettie en contact avec le 
plan de pose 11 et maintenue par le tablier 12. 
Le dit tablier 12 et le dit plan de pose 11 
30 definissent entre eux un espace 16 tel qu'au moins 
ie dit produit 15. en mouvement vers le tablier 12, 
puisse etre preleve de la pile par le bas. 

Dans un mode de realisation avantageux, le dit 
plan de pose 1 1 est constitug par un convoyeur h. 
35 courroies sans fin, a mouvement continu motorise, 
dont la face recevant la pile 7 est animee d'un 
mouvement schematise en 17, c'est-a-dire tendant 
k dgplacer I'ensemble de la pile vers le tablier 12. 
Grace au coefficient d'adherence entre les pro- 
40 duits de la partie inferieure de la pile 7 avec la 
courroie porteuse 11, au coefficient de frottement 
des produits entre eux, h Tinertie, ainsi qu'au dit 
espace 16 laiss£ it la partie inferieure du tablier 
vertical 12, h ce niveau on va deb iter un par un les 
45 produits par le bas de la pile. 

Tout d'abord, le produit 15 immddiatement en 
contact avec la courroie 1 1 va §tre entrain^ comme 
le montre la figure 3, puis lorsque le produit 18 
immediatement superieur au dit produit 15 aura 
so une surface de contact suffisamment importante 
avec la courroie 11, celle-ai va £galemerrt I'entraT- 
ner en provoquant un chevauchement entre les 
produits 15 et 18. Dans ce cas, Tespace 16 doit 
avoir une hauteur au moins suffisante pour laisser 
55 passer deux produits 15, 18 superposes. II est a 
noter que cet espace sera avantageusement regla- 
ble en fonction des produits & traiter. 

En sortie du poste de preievement 6, on re- 
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trouve les dits moyens 13 pour former une nappe 
10 en ecailie a parti r des produits 9 ainsi p Aleves. 

Plus precisement, ces moyens de formation de 
la nappe sont constitues par un convoyeur 13, 
notamment a courroies sans fin. motorise a mouve- 
ment continu, dispose juste en aval du dit plan de 
pose 11 des moyens de pavement, afin de cortti- 
nuer le mouvement de translation 17 du dit produit 
9 preleve. 

Naturellement les deux convoyeurs 11 et 13 
pourraient §tre differents, mais dans le mode de 
realisation represents, le dit plan de pose 11 de fa 
pile 7 et les dits moyens 13 pour former la nappe 
en ecailie sont avantageusement constitues par un 
meme convoyeur sans fin a mouvement continu. 

Cela etant, le tablier vertical 12 sera dispose 
transversalement au dit convoyeur commun 11-13 
et sera apte a etre regie seion la largeur du format 
des produits afin de menager sur les courroies du 
convoyeur 11 {'emplacement correspondant a la 
dimension du format comme le montrent particulie- 
rement les figures. 

Ensuite, en aval des dits moyens 13 de forma- 
tion de la nappe tissue et en amont du dit poste de 
travail 2, sont disposes les dits moyens 14 de 
transfert, au moins en partie escamotables. 

Plus precisement, ces moyens de transfert 
sont constitues par un assemblage de convoyeurs 
19-20, notamment du type a bande sans fin a 
mouvement continu motorise, monte en articulation 
21 au niveau de Textremite du convoyeur 13 de 
formation de ia nappe, et assujetti a un organe de 
commande 22-24, pour autoriser le relevage du dit 
assemblage 19-20 et laisser libre I'acces autour du 
poste de travail 2, comme le montre particuliere- 
ment la figure 4. 

II est a noter que, dans I'exemple represente, 
ies dits moyens de transfert sont constitues par un 
assemblage de deux convoyeurs 19-20. Toutefois, 
ceci a ete choisi pour factliter la realisation mecani- 
que. car il pourrait etre envisage de n'utiliser qu'un 
seu! convoyeur, relevabie selon le meme principe. 

A ce sujet le dit assemblage de convoyeurs 
19-20 escamotable presente, en position transfert 
de nappe, un chemin de deplacement sensible- 
ment en arc de cercle pour faciliter la manutention, 
ainsi qu'il l'a £t6 fait remarquer precddemment. 

Pour ce qui est de la realisation du dit organe 
de commande de relevage, on a retenu le principe 
du triangle articule deformabie dorrt deux cotes 
sont fixes et le troisi&me expansible. 

Plus pr£cis£ment, ce triangle est forme d'une 
part par une partie 25 du convoyeur 20, formant le 
premier cote du triangle de dimension fixe, d'autre 
part par une barre de guidage 23, formant le 
deuxi&me cote du triangle de dimension fixe et 
enfin par un verin 22 formant le troisieme cote du 
triangle dont la dimension est variable. 



En outre, la tige du verin 22 est solidaire et 
articule en 26 sur le convoyeur 20 a relever. De 
meme, la barre de guidage 23 est solidaire et 
articulee en un autre point 27 du convoyeur a 
s relever. L'espacement entre les articulations 26 et 

27 ddfinit alors le premier cote 25 du triangle pre- 
cite. 

Cela etant, Pautre extremite du verin 22 et 
Tautre extremite de la barre de guidage 23 sont 

10 solidaires et articui£es entre elles en 26, et cette 
liaison est assujettie a un ensemble 24 a cremaillk- 
re solidaire du sol 

Le fonctionnement d'un tel systems est montre 
aux figures 2 et 4. 

is Lorsque la tige du verin 22 est rentree, on 

obtient alors ia petite dimension du triangle et le 
chemin de transfert 19-20 est place sensiblement 
horizontalement pour transporter la nappe 10 du 
convoyeur 13 vers le poste d'alimentation 2, com- 

20 me le montre la figure 2. 

En revanche, lorsque la tige du verin 22 est 
completement deployee, on obtient alors la plus 
grande dimension du triangle qui, par voie de 
consequence, permet la rotation des convoyeurs 

25 19-20 par rapport a leur articulation 21 et par 
rapport au sol, ce qui amene le convoyeur 19 
sensiblement a la verticale, et le convoyeur 20 
dans une position tres relevee, degageant totale- 
ment 1'acces tout autour du poste de travail 2 

30 comme le montre la figure 4. 

II est a noter que, dans cette position maxima- 
le, c'est-a-dire moyens de transfert 14 contractus 
et releves, la place occupee par le dispositif de 
Tinvention ne represente sensiblement que I'en- 

35 combrement du convoyeur 11-13, ce qui est un 
des avantages de la presente invention. 

Le maintien en position relevee des moyens de 
transfert est autoris£ d'une part par le biocage de 
la tige du verin en position sortie, et d'autre part, 

ao part Pensemble cremaillere 24 cooperant avec une 
roue dentee 29, prevue au niveau de I'articulation 

28 commune entre la barre de guidage 23 et le 
verin 22. 

II est cependant a noter que d'autres moyens 
45 de relevage auraient pu etre imagines. 

Enfin, pour aiimenter proprement dit le poste 
de travail 2, on dispose ra par exempie, en aval du 
dit assemblage escamotable 19-20, constituant la 
partie relevabie des dhs moyens de transfert 14, un 
so convoyeur 30 d'alimentation, par exempie substan- 
tiellement constitue par un convoyeur a courroies 
ou a bande sans fin a mouvement continu motori- 
se, apte a recevoir la dite nappe 10 en ecailie. 
Dans un mode de realisation de Tinvention, ce 
55 convoyeur 30 est monte sur la butee arriere 31 du 
margeur 32. Ainsi, en equipant le margeur d'un 
taqueur frontal, il n'est plus besoin de regler suh 
vant le format, car la nappe 10 de produits en 
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ecaille est deversee sur le convoyeur 30, la dite 
but6e arriere 31 devant §tre r£glee a une position 
adequate pour le taqueur, reglant en meme temps 
la bonne position du convoyeur 30. 

Toutefois, dans le cas ou le taqueur frontal 
serart incorpore en bout du convoyeur 20 et fixe* 
sur cette derniere, c'est tout rensemble d'alimenta- 
tion qu'il faudra alors deplacer, selon le format a 
chaque nouveau format. 

Le dispositif de la presente invention, ainsi 
decrit, permet done de debiter les piles 5 les unes 
apres les autres, en leur faisant parcourir le mini- 
mum de distance, et surtout sans le besoin de les 
separer au moment de leur transfer!. 

En effet, le transfert de la pile ne s'effectue 
que sur une distance correspondant a sa largeur 
au niveau de la zone de separation. II s f en suit un 
temps minimum pour passer d'une pile a I'autre 
sans complication mecanique, en faisant avancer 
d'un pas toutes les piles en meme temps sur le 
convoyeur a rouleaux 4 de I'aire de stockage. 

D'autres avantages sont egalement remarqua- 
bles car le debit de la pile s'effectue sans avoir a 
la soulever ou a la coucher. En outre, au change- 
ment de format il n'est necessaire de regler que 
Thabituel margeur 31-32 et le position nement du 
tablier 12 de la zone de separation 6. 

Enfin, rappelons qu'en plus des avantages, on 
retrouve, lorsque les convoyeurs 19-20 sont rele- 
ves, la possibilite d'avoir libre acces tout autour du 
poste de travail sans etre gene par Infrastructure 
du dispositif d'alimentation de cette machine. 

Cela etarrt, d'autres modes de realisation de la 
presente invention, a la ported de I'homme de Tart 
auraient pu etre envisagees, sans pour autant sortir 
du cadre de celle-ci. 

A ce sujet, dans la precedente description, on 
envisage le mouvement des diffeVerrts convoyeurs 
11-13-19-20 en continu; toutefois, il est a noter que 
Ton peut prevoir leur asservissemerrt au fonction- 
nement du margeur de la machine 2 ainsi alimen- 
ted sort en jouant sur les vitesses de transfert et/ou 
en stoppant leur marche pSriodiquement en fonc- 
tion de Tetat du margeur et de son remplissage. 

La figure 5 montre diffe rentes variantes des 
moyens decrits ci-dessus qui peuvent etre appli- 
ques a la machine illustree par exemple a la 
figure 1. 

En particulier, au lieu de prevoir Tensemble 
des moyens 11, 12, 13 & poste fixe par rapport au 
sol, on pourra preVoir cet ensemble 11-13 au ni- 
veau d'un chariot 40 66 placable par rapport au sol 
41 par IMntermediaire de galets 42 et de rails de 
roulements 43 de fagon perpendiculaire au sens de 
deplacement de la nappe. 

Ainsi, en deplagartt lateralement le chariot 40, 
on obtiendra avantageusement une possibilite de 
centrage automatique de la nouvelle pile en entree 



de la machine au niveau des moyens 11, 12, ce 
qui permettra avantageusement de rattraper un 
desaxement des produits de (a pile par rapport au 
systeme. 

5 Par ailleurs, au niveau des moyens 11 consti- 

tuant le plan de pose de la pile assujettie, il peut 
etre Egalement preVu en entree un rouleau 44 
entralhe et reglable en hauteur permettant de rele- 
ver Tarriere de la pile. 
10 Ce rouleau permet de facilrter la prise des 
feuilles une a une par le bas et Egalement un 
positionnement correct de la pile sur le tablier 12. 

Ceci pourra etre pratiquement realise par un 
convoyeur sans fin dont un des rouleaux est morrte 
15 mobile dans le sens vertical et actionne* par un " 
verin 45 par exemple. 

Ceia etant, comme nous I'avons rappele prece- 
demment ii est frequent que le flanc ou la plaque 
de carton constituant le bas de la pile sort souille 
zo par les convoyeurs a rouleaux lors de son transport 
en amont du present dispositif, par exemple par les 
convoyeurs a rouleaux 4 de la zone de stockage 1. 

Afin d'eliminer la plaque bas de pile, on pourra 
prevoir avantageusement un mouvement relatrf du 
25 convoyeur 19 par rapport au convoyeur 13 au 
niveau duquel la nappe en ecaille est formee. 

Ce mouvement relatif, repere par la Heche 46 
sur la figure 5, permet de provoquer une cassure 
au niveau du chemin de deplacement et la plaque 
30 souillee s'echappera, comme le suggere la fleche 
47. Lorsque cette plaque est evacuee, le tapis 19 
reprend sa place primitive. 

Une telle disposition peut etre mise en oeuvre 
sur le dispositif reprgsente aux figures 1 a 4. 
35 Cependant la figure 5 montre une variante du 
dispositif 3 

Dans ce cas, les convoyeurs 19, 20 sont mon- 
tes sur un b&ti 48, notamment d£pla£able par 
rintermediaire de galets 49 reposant sur le sol. 
AO Le bati 48 comporte une articulation 50 ainsi 
que deux systemes a verin 51, 52 permettant le 
relevage des convoyeurs 19 et/ou 20. 

Revendlcatlons 

45 

1. Precede d'alimentation d'un poste (2) en pro- 
duits plats (9), tels que par exemple des f lanes 
ou plaques de carton, a partir d'au moins une 
pile (5,7) de tels produits, caracterise en ce 
so que : 

- on forme une zone de stockage (1) dans 
laquelle les piles (5) sont sensiblement 
contigOes, 

- on ddplace I'ensemble des drtes piles 
55 (5) vers une zone de separation (6) dans 

laquelle une pile (7) est assujettie, 

- on prdleve en continu un a un les dits 
produits (9) par le bas de la pile (7), 
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- on transfere les dits produrts ainsi prele- 
v6s (9) en formant une nappe (10) en 
ecaille a mouvemerrt continu que Ton 
supporte et dirige vers ie dil poste de 
travail (2). 

2. Procede selon la revendication 1, caracteVise* 
par le fait que, dans la zone de stockage (1), 
on dispose les piles contigUes (5) en une file 
sur un convoyeur. (4) et on ddplace I'ensemble 
de la file pas a pas. 

a Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que Ton maintient la face avant (8) 
de la dite pile assujettie (7) dans la drte zone 
de separation (6) sur sa hauteur. 

4. Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que, pendant le transfert des dits 
produits (9), leur chemin de deplacement (20) 
est au moins en partie en arc de cercle. 

5. Dispositif d'alimentation d'un poste de travail 
en produrts plats, tels que par exemple des 
f lanes ou plaques de carton, a partir d'au 
moins une pile de tels produits, autorisant la 
mise en oeuvre du procede de la revendication 
1 , comprenant au moins une aire de stockage 
(1) sur laquelle les dites piles (5, 7) sont dispo- 
sers sensiblement corrtigOes, caracterise par 
ie fait qu'il comporte : 

- des moyens de prelevement (11-12) des 
produits un a un par le bas d'une pile 
(7), 

- des moyens (13) pour former une nappe 

(10) en ecaille a partir des produits (9) 
ainsi preleves, 

- des moyens de transfert (14), escamota- 
bles au moins en partie, aptes a suppor- 
ter et diriger la dite nappe (10) ainsi 
formee vers le poste de travail (2). 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise* 
par le fait que les dits moyens de prelevement 
sont constituSs par la combinaison de : 

- un tablier vertical (12), apte a maintenir 
la face avant (8) d'une pile (7), 

- un plan de pose (11) de la pile (7) dorrt 
la surface est apte a etre mise en mou- 
vement de fagon a creer un mouvemerrt 
de translation (17) du produit infSrieur 
(15) de la pile (7), en contact avec celle- 
ci, vers le tablier (12), 

- le dit tablier (12) et le dit plan de pose 

(11) definissant entre eux un espace (16) 
tel qu'au moins le dit produit (15) en 
mouvement puisse etre preleve en bas 
de la pile. 



7. Dispositif selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que les dits moyens pour former une 
nappe en ecaille sont constitues par un 
convoyeur (13), dispose en aval du dit plan de 
5 pose (11) des moyens de prelevement, apte a 

continuer le mouvement en translation (17) du 
dit produit pr£leve\ 

& Dispositif selon la revendication 7, caracterise 
w par le fait que le dit plan de pose (11) et les 
dits moyens (13) de formation de ia nappe 
sont constitues par un meme convoyeur moto- 
rise a courroies sans fin a mouvement continu. 

is 9. Dispositif selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que les dits moyens (14) de transfert 
escamotabies sont constitues par un assem- 
blage de convoyeurs (19-20), a bande sans fin 
a mouvement continu, dispose en amont du dit 

20 poste de travail (2) et en aval des dits moyens 

(13) de formation de la nappe, monte en arti- 
culation (21) a ce niveau, et assujetti a un 
organe de commande (22-24) pour autoriser le 
relevage du dit assemblage (19-20) et laisser 

25 libre Pacces autour du poste de travail (2). 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise 
par le fait que je dit assemblage de 
convoyeurs (19-20) presente, en position trans- 
fert de nappe, un chemin de deplacement (20), 
sensiblement en arc de cercle pour faciliter la 
manutention des plaques, le controle de quali- 
ty et le retrait des plaques mauvaises. 

35 11. Dispositif selon la revendication 9, caracterise 
par le fait que le dit organe de commande de 
relevage est constitue par au moins un verin 
(22) dont la tige (26) est solidaire et articulee 
au convoyeur (20) a relever, et dont P autre 

40 extremite (28) est assujettie a un ensemble 
(24) a cremaillere solidaire du sol, ainsi qu'a 
une barre de guidage (23) solidaire et articulee 
au niveau du dit convoyeur (20) a relever ; le 
convoyeur (20, 25), le verin (22) et la barre 

45 (23) definissant un triangle dont Pun des cotes 
(22) est expansible, et permettant le relevage 
du dit convoyeur (20) par rotation autour d'une 
articulation (21). 

so 12. Dispositif selon la revendication 9, caracterise 
par le fait que les dits moyens de transfert (14) 
comportent en outre un convoyeur (30) d'alh 
mentation proprement dit du poste de travail 
(2), substantiellement constitue par un 

55 convoyeur a bande sans fin en mouvement 
continu, dispose en aval du dit assemblage 
escamotable (19, 20), apte a recevoir la dite 
nappe (10) en ecaille. 
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13^ Dispositif selon la revendication 8, caracterise 
par. le fait que le dit convoyeur (11-13) presen- 
te en entree un rouleau (44) reglable en hau- 
teur pour relever I'arriere de la pile (7). 

s 

14. Dispositif selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que les drts moyens (11-13) sont 
prevus au niveau d'un chariot (40) deplagable 
lateralement par rapport au sens de deface- 
ment de la nappe, pour autoriser un centrage 10 
automatique de la pile (7). 

15. Dispositif selon la revendication 9, caracterise 
par le fait que le convoyeur (19) presente un 
mouvement relatif (46) par rapport au is 
convoyeur (13) pour provoquer une cassure au 
niveau du chemin de de placement de la nappe 
pour laisser s'echapper une plaque (9). 

16. Dispositif selon la revendication 15, caracterise 20 
par le fait que les convoyeurs (19, 20) sont 
montes sur un bati (48) presentant une arti- 
culation (50) ainsi que deux systemes a verin 

(51, 52) permettant le relevage des dits 
convoyeurs (19 et/ou 20). 25 
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